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Verfahren zur Herstellung gemischter FSden 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung gemischter, aus Polyester und Polyamid be- 
stehender FSden, die unterschiedliche Querschnittsformen 
aufweisen, 

HerkQmmliche Polyester- oder Polyamidfasern besitzen aus- 
gezeichnete dynamische Ei gens chaf ten, jedoch die Feinheit 
und der Querschnitt Jeder der EinzeUcomponentfSden sind 
ahnlioh bzw. einfach, weshalb der Griff, Glanz, die Textur 
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und das Aussehen einfacher als Jenes natttrlicher Pasern 
sind. 

Zur Vermeidung dleser Naohteile slnd bislang verschiedene 
Versuche ohne befriedlgende Ergebnlsse durchgefllhrt wor- 
den. Beispielswelse 1st es versucht worden, FSden mit un- 
terschledlichen Deniers aus einer tiblichen SpinndUse zu 
spinnen. Der klelnste. In diesem Verfahren erhaltene De- 
nier des Elnzelfadens betragt bis zu 1.5 Denier, Ubli- 
cherweise mehr als 2 Deniers wenn man die DurchfUhrbarkeit 
in Rechnung stellt,und es ist bei derartigen Pfctden schwie- 
rig, diegewUnschte Textur, Griff und dgl. zu erhalten. Es 
ist erwUnseht, dass FSden, die natttrlichen Pasern ahnli- 
che # ausgezeichnete Bigenschaften aufweisen, eine grosse 
Zahl FSden mit einem nicht kreisfcSrmigen Querschnitt eines 
Susserst kleinen Deniers (beispielswelse etwa 0.5 Denier) 
enthalten, und urn eine mittlere Elastizltat und ausgezeich- 
nete dynaraische Bigenschaften zu erhalten, ist es erwtlnscht, 
dass P&den einer Pelnheit en thai ten sind, die mehrmals 
so gross als die extrem f einer Pftden ist. 

fielbst wexm derartlge FBden durch das vorstehend beschrie- 
bene Verfahren versponnen werden kBnnen, unterscheiden 
sich die Fgden eines Susserst kleinen Deniers und die P&- 
den eines grBsseren Deniers In ihrera Verhalten bei der 
Spixmstufe (beispielswelse der Verfestlgungsgeschwlndlg- 
keit und dgl.) und es 1st schwlerlg* In dem darauf fol- 
genden Verstreckungsschrltt die far Jegllche Faden geeig- 
neten Verstreckbedingungen zu ermitteln, so dass letzllch 
Pttden mit schlechten dynamlschen EI genschaf ten erzeugt wer- 
den. 

Die vorliegende Erflndung hat sich die Aufgabe gestelltj 
ein neuartiges Verfahren zur be que men Herstellung von 
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Faden zur Verftigung zu stellen, die sowohl die vorteil- 
haften Eigenschaf ten synthetischer Pasem, als die na- 
ttfrlicher Fasern aufweisen. 



Durch die vorliegende Erfindung wird ein Verfahren zur 
Herstellung gemischter FSden zur Verfugung gestellt, das 
dadurch gekennzeichnet ist, dass man einen Polyester und 
ein Polyamid durch eine tlbliche Spinndtlse gleichzeitig 
zu gemischten Faden verspinnt, die aus Multisegmentfaden, 
wobei in jedem der Polyester durch das Polyamid in zumin- 
dest drei Segmente geteilt ist, und Polyestereinzelkorapo- 
nentniden bestehen, so dass die folgenden Bedingungen 

CD dass der Anteil des Multisegmentf adens in den ge^r 

samten, gemischten FSden 40 bis 70 Gew.# betrMgt, 

(2) dass der Anteil des Polyaraids in den gesamten, 
gemischten F&den weniger als 40 Gew.#, vorzugsweise weni- 
ger als 30 Gew.g und der Anteil des Polyamids in jedem 
der Multisegmentfaden weniger als 30 Gew.#, vorzugsweise 
weniger als 25 Gew-#,betr£gt, 

(3) dass das Polyamid die dtinnen Schichten mit einer 
gleichmlissigen.Dicke, die radial in dem Querschnitt des 
Multisegmentf adens divergieren, ausbildet, und 

(4) dass ein Folyestersegment in dem Multisegment- 
faden weniger als 1 Denier, vorzugsweise weniger als 0.7 
Deniers und der Polyestereinzelkomponentfaden mehr als 2 
Deniers, vorzugsweise raehr als 3 Deniers aufweist, erfUllt 
sind, die gesponnenen, vermis chten Faden verstreckt und so- 
dann die verstreckten , gemischten FEden einer Fehlverdre- 
hung zur Fibrillierung der Mu3 tisegmentf Sden unterwirft. 



- 4 - 



3098 3R/0P7P 




2307324 

- * - 



Der hier gebrauchte Ausdruck "3 gment" bedeutet einen Tell 
zum Aufbau des Multisegmentfadens, der sich lm wesentlichen 
gleichmttssig entlang der longitudinalen Richtung des Fadens 
erstreckt. Der Ausdruok "Ausbildung* der dtlnnen Schichten, 
die eine radial divergierende, gleichmttssige Dicke aufwei- 
sen", bedeutet einen dtlnnen Sohichtenaufbau, der sich zu- 
mindest in drei Rich tun gen radial von einem Punkt erstreokt, 
beispielswelse als Y-Porm, wie es in Pig. 1 gezeigt 1st, 
X-Porm, wie es in Pig* . 2 jgezeigt ist, und sechs Xste, wie 
es in Pig. 3 gezeigt 1st* Eine derartige radiale DUnn- 
s chi chtanordnung kann leicfat, wie nachstehend ausgeftthrt, 
erzeugt warden und derartige MultisegmentfKden kQnnen wirk- 
sam dureh eine Pehl -verdrehung getrennt und leicht fi- 
brilliert werden. 

Die Erfinder haben die WUtzlichkeit derartiger Multiseg- 
mentfSden (FKden mit Querschnitten* wie sie in den Pig. 
1 bis 3 gezeigt sind) als ntttzlich erkannt und in der Ja- 
panischen Patentsohrift Nr. 29*925-1970 vorgeschlagen. 
Diese Pasern sind daduroh sehr vorteilhaft, dass sie na- 
ttirl-ichen Pasern in .der Textur, dem Griff und dem Glanz 
Shneln bzw. gleioh sind, Jedoch weisen die Fasern im All- 
gemeingebrauch schleohte Eigenschaften auf. Insbesondere 
sind diese Pasern ftlr Herrenanzugsstoffe oder fUr dickes 
Dunclrostttagewebej welches ein gewisses Ausmass an Elasti- 
zitat erfordert, zu welch und hierfUr nicht geeignet. Wenn 
die Peinhelt des Segmentes zur Uberwindung dieses Nach- 
teils vergrOssert wird (beispielswelse 3 Deniers) gehen 
die vorstehend besohrlebenen vorteilhaf ten Eigenschaften 
verlorem 

Oem&ss der Erfindung wurde gefunden, dass, wenn Multiseg- 
mentfttden und PolyestereinzelkoraponentfMden gleichzeitig 
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versponnen werden, die Merkraale des vorstehend beschrie- 
benen Multise^nentf adens erhalten bleiben und eine ver- 
niinftige Elastizit&t bzw. Ruckstellung erhalten werden 
kann« 

Insbesondere um das Ziel der Erfindung zu erreichen, be- 
trSgt das VerhSltnis der MultisegmentfSden in dem gesam- 
ten, geraischten Faden, die gleichzeitig gesponnen werden, 
40 bis 70 Gew.#. Wenn das Verh&ltnis der Multi segment f&- 
den geringer als 40 Gew.# 1st, werden die ausgezeichneten, 
natiirlichen Fasern ahnliehen Eigenschaf ten nicht erhalten 
und wenn das VerhSltnis mehr als 70 Gew v # ausmacht, sind 
die entstehenden Fasern zu weich und in ihrer diraensiona- 
3 en StabilitSt unbefriedigend. Somit muss das Verbal tnis 
der Mul ti segment faden innerhalb des vorstehend angeftlhrten 
Bereiches in AbhSngigkeit von dem Ziel gew&hlt werden. 

Polyamid und Polyester unrerschelden sxch m der Schrumpf- 
barkeit, wobei im allgemeinen Polyamid eine grossere 
Schrumpfung als Polyester, d.h,, Polyamid eine geringe- 
re dimensionale StabilitSt als Polyester aufweist. Na- 
tUrlich erhSht sich die Schrumpfbarkeit, sofern Polyester 
bei niedriger Tempera tur vers treckt wird, und kann die 
gleiche Schrumpfbarkei t wie Polyamid erreichen, jedoch 
erfolgen in der Verstreckungsstufe Garnbrilche und die 
Verstreckung wird instabil. Wenn die gemischten FSden, die 
aus MultisegmentfSden zusammengesetzt sind, welche aus 
Polyester und Polyamid bestehen, und die Polyestereinzel- 
komponentfSden unter fUr Polyester geeigneten Bedingungen 
verstreckt werden, werden die Multisegmentf£den starker 
geschrumpft und lose Faden (floating. thread) werden ge- 
bildet, wobei sich diese Faden nicht nur auf FUhrungen 
oder Travellers beim Verstrecken verwickeln, sondern auch 
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bei der Nachbehandlung Schwierlgkeit n wie Fehlverzwir- 
nung, Kettbttumung (warp beaming), Verdrehung und dgl. be- 
reiten. Dementspreehend muss zur USsiing dleser Schwierlg- 
keit das VerhHltnis an Polyamid in dem Multlsegmentfasen 
verringert warden. Es wurde gefunden, dass der Polyamid- 
antell in den gesamten gemisehten PSden weniger als 4o 
(Jew.*, vorzugsweise weniger als 30 Gew.£ und welter das 
VarhMltnis bzw. der Anteil von Polyamid in Jedem der Mul- 
tlsegmentfaden weniger als 30 (Jew.*, vorzugsweise weniger 
als 25 Qew.Jft betragen muss. 

Dm den Polyester in zutnindest drei Segmente durch das 
Polyamid zu teilen und urn das Verhaltnis des Polyamids 
in dem Multisegmentf aden so gering als nur mHgllch. zu 
machen> erscheint es verntinftig, dass der Polyester und 
das Polyamid derart verbunden werden, dass das Polyamid 
dttnne Sohichten mit im wesentlichen glelchmSssiger Dicke 
ausbildet, die radial in dem Querschnitt Jedes der vorste- 
hand beschriebenen MultisegmentfSden divergieren. 

Die die in Pig. I bis 4 gezeigten Quersohnitte aufwei- 
senden PSden kSnnen unter Aufreehterhaltung einer sehr 
etabilen Bindungsform, wie naehstehen'd erklSrt wird, er- 
zeugt werden, Im Oegentell, ein Faden, gezeigt in Pig. 5, 
bei dem eine Kompbnente duroh eine andere Komponente, 
die sehr ungleiebm&sslge dttnne Schichten ausbildet, ge- 
tellt wird, unterllegt sehr leioht einer Polymeraggrega- 
tion bei dem Verspihnext und eine geringfUgige Variation 
der Schmelzvlskositat belder Komponenten beeinflusst die 
gebundene Form und die Erzeugung elnes derartigen Padens 
mit einer gleichfSrmlgen Querschnittsstruktur entiang 
der Longitudinalrichtung gestaltet sich schwierig. Auch 
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die Fibrillierung des resultierenden Fadens erfolgt nicht 
wirksam. 

Urn die Faserbildung bzw, Fibrillierung eines einen sol- 
chen Querschnitt aufweisenden Fadens zu verbessern, 1st 
es erforderlich, den Anteil der Dunns chichtkomponente zu 
erhohen, w&hrend es bei den In den Fig. 1 bis 4 gezeig- 
ten FSden, bei denen eine fadenbildende Komponente durch 
die radial divergierten dUnnen Sohichten einer gleich- 
m&ssigen Dicke gebunden 1st, es leicht ist, den Anteil 
der Dtinnschichtkomponente auf weniger als 30 Gew.# zu 
verringern und selbst dann, wenn der Anteil auf etwa 10 # 
verringert wird,es moglich ist, eine gleichmassige. Quer- 
schnitt sstruktur entlang der Longitudinalrichtung des 
Fadens auf re cht zuerhal t en . 

Je hBher die Zahl der Polyestersegmente in jedem der 
MultisegmentfSden ist, desto hSher ist der Vorteil be- 
ztlglich der Fibrillierung, wenn Jedoch die Zahl der 
Segmente zu sehr erhoht wird, gestaltet sich die Her- 
stellung scfrwierig und ist es weit'er schwierig, den Po- 
lyester gleichmSssig mit einer kleinen Polyamidmenge auf- 
zu-teilen. Im allgemeinen betrSgt die Zalil der Polyester- 
segmente in Jedem der Multisegmente vorteilhafterwelse 
3 bis 8, bevorzugt 3 bis 6. 

Das kleinste Polyestersegnent in dem Multisegmentfaden 
muss einen geringeren Denierwert als 1 aufweisen. Die 
Susserst f einen Fttdenj die durch Fibrillierung eines 
derartigen Fadens erbalten werden, besitzen eine vrtinschens- 
werte Textur, Ausseben und Olanz Shnlich natUrlichen Fa- 
serm Tra allgemeinen slnd die Multisegmentfaden, die aus . 
PcOyestersegmenten mit einem gleichmSssigen Querschnitt, 
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wie es in den Pig. 1 bis 3 gezeigt ist, nlltzlich, jedoch 
^ ist in bestimmter Beziehung der in Pig. 4 gezeigte Multi- 

segment faden, bei dem das Gebiet und die Querschni tts form 
des Polyestersegmentes verschieden sind, bevorzugt, da ver- 
schiedene Fibril lenformen erzeugt werden k&nnen. 

, Die gleichzeitig mit den Multi segment fsiden gesponnenen 

PolyesterfHcfen dienen dazu, die nittlere Elastizitat und 
die ausgezeichneten dynamischen Eigenschaf ten den resul- 
tierenden Fasern zu verleihen, welche fUr synthetische Fa- 
sera kenn2eiehnend sind, und eine relativ hohe Feinheit, 
d,h. mehr als 2 Deniers, Ublicherweise etwa 3 bis 10 De- 

i niers wird bevorzugt. 

Die gemischten Ffcden, in die Hussenst feine, fibrillierte 
FSden und (Ibliche Faden (Monofaden von 2 bis 10 Denier) 
vollkonanen eingef lochten sind, besitzen ausgezeichnete 
=: . Eigenschaf ten. Diese gemischten FSden konnen durch gleich- 

zeitige Erzeugung der Multi segment faden und Einzelkompo- 
f j nentfSden erhalten werden, w£hrend, wenn getrennt erzeug- 

•;; te PSden vermischt werden, die Faden nicht voll- 

j . kommen verflochten . werden* 

. 2um besseren VerstMndnis der Erfindung wird nachstehend 

auf die Zeichnungen Bezug genommen. 

:> ■ * 

,= Fig. 1 bis 5 zeigen Ausftlhrungsformen der Querschni tte 

von FSdan. 

Pig. 6 stellt eine vertikale Querschnittsansicht einer 
Spinndttse dar, die die gemischten F v den gemSss 
der Erfindung erzeugen kann. 
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Pig* 7 stellt eine Querschni ttsansl cht der in F:g. 6 

gezeigten Spinnduse in Pf eilrichtung der Liriien 
X-X T dar. 

Fig. 8 stellt eine Querschni ttsansicht der In Fig- 6 

gezeigten Spinnduse in Pf eilrichtung der Linien 
Y-Y' dar. 



Die durch das erf indungsgemasse Verfahren erhaltenen ge- 
mischten Fasern Iconnen durch eine relativ einfache Vor- 
richtung rait einer hohen Gleichmassigkeit der Querschnitts- 
struktur erzeugt werden. 

In Fig- 6 ist eine innere Spinndiisenplatte 100 liber einer 
Spinndiisenplatte 110 gelagert. 

Ein Tell des geschmol zenen Polyesters wird von den inneren 
Diisenaustritten 5 durch eine Versorgungskammer 2 und einen 
Durchtritt 3 extrudiert und das geschmolzene Folyamid wird 
von den Kan&len 8 durch eine Vorratskamraer 1, den Durchtritt 
6 und. ein Reservoir 7 extrudiert. Beide Polyraeren werden 
an einem Einlass einer Leitung 9 verbunden und von einem 
Diisenaustritt 111 durch die Leitung 9 gespoimen. Anderer- 
seits wird ein Teil des verbleibenden Polyesters von einem 
DusenaustrJ tt 111 durch eine Versorgungskammer 2, einen 
Durchtritt 4 und eine Leitung 9 versponnen. Die Nr. 120 
bezeichnet ein UnterstUtzungsteil, 



Die Fig. 7 stellt eine Querschnittsansicht der in Fig- 6 
gezeigten Spinnduse in Pf eilrichtung der Linien X-X 1 dar, 
und zeigt den unteren Teil der inneren Spirmdtise 100. Die 
inneren D"senaustri'ote 5 Oder ein Durchtritt 4 sind an dem 
hervorstehenden Teil des unteren Teils der inneren Spinn- 
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dUsenplatte 100 gecSffnet, die den SpinndUsenaustritten 111 
in der SpinndUsenplatte 110 entsprechen. Die inneren Dusen- 
austritte 105 bestehen aus vier kleinen LSchern. An der Ober- 
seite des hervorstehenden Tells in dem unteren Teil der inne- 
ren SpinndUsenplatte, wo sich Jedes der vier kleinen Locher 
Sffnet, sind Kanaie 8 zwlschen den Anal as sen der benachbarten 
kleinen LScher vorgesehen. 

Pig. 8 stellt eine Querschnittsansicht der in Pig. 6 ge- 
zeigten Spinndlise in einer Pfeilrichtung der Linien Y-Y f 
dar und zeigt die obere Seite der SpinndUsenplatte 110, 
die mit kreisfttrmigen SpinndUsenaustritten. Ill versehen ist. 

• 

Die In den Pig. 6 bis 8 gezelgte Spinndlise liefert die 
gemisohten FSden, die aus drei MultisegmentfSden bestehen, 
in denen Polyester durch vier radial divergierte Polyamid- 
dUnnsohlcshten in vier Segmente und drei Polyestermonofaden 
geteilt ist. 

Durch die Vertrendung einer einen nicht kreisformigen Quer- 
schnitt aurveisenden Spinndlise kcSnnen leicht Paden mit nicht 
kreisfSrmigem Querschnitt erhalten warden. Jedoch bezUglich 
der DurchfUhrbarkei t ist es bevorzugt, dass der Querschnitt 
des Padens im wesentlichen kreisf&rmlg ist. DarUberhinaus 
kSnnen* sorern die Zahl der inneren DUsen 5 und der Kanaie 
8 variiert wird, Multisegmentf&den mit dem in den Pig. 1, 
3 und * geseigten Querschnitt leicht erhalten werden. Die 
Deniers des Multisegronfcfadens und des Polyeetereinzelkom- 
ponentfadens kSnnen entweder gleich oder unterschiedlich sein, 
wenn Jedoch beide FSden den gleichen Denier aufweisen, 
ist es mttglloh, dass Ffiden rait verbesserten dynamischen 
Eigensohafteri erhalten warden. Es ist bevorzugt, dass 
das DenierverhSltnis belder F&den etwa 10/7 bis 
7/10 betr&gt. Ein vorgegebener Wert des DenierverhSl t- 
nisses beider Pttder kann durch Wahl des Durohrnesserc oder 
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:\er Ll^nge des DUsenaustritts 111 erhalten werden. 

Wenn die durch das vorstehend beschri ebene Verfahren er- 
haltenen Faden einer sogenannten Fehlverdrehung (false twi- 
sting) unterworfen werden, werden die Segment e in den Mul- 
ti segment faden in Pibrillen getrennt und die Polyester- 
einzelkomponentfaden und die f ibrillierten Se^nente wer- 
den vollkommen unter Bildung der gewlinschten gemischten 
Faden verflochten. 

Der hier verwendete Ausdrck "Fehlverdrehung" bedeutet, 
dass die Faden verdreht und sodann teilweise wieder auf- 
gedreht werden. Diese "Fehlvertfrehung" umfasst eJne iibliche 
Fehlverdrehung (abgekiirzt als FT-Verf ahren) worin Verdre- 
hung und Aufdrehung kontinuierlich bewirkt werden, und ein 
Verfahren, worin nach der Verdrehung eine Verdrehung in 
der umgekehrten Richtung erfolgt (als Vielstuf en-Verf ahren 
/"multi-step process_7bezeichnet) . Im allgemeinen ist das 
FT-Verfahren angesichts der ArbeitsleiStung bevorzugt, wes- 
halb eine ErklSrung beziiglich dieses Verfahrens gegeben wird. 

Das Ziel der Fehlverdrehung liegt in der vorstehend er- 
wahnten Fibrillierung des Multisegmentf i laments. Das Mul- 
tisegmentfilament wird leicht fibrilliert, weshalb es nicht 
erforderlich ist, die Zalil der Verdrillungen (bei Verwen- 
dung einer Spindel die Drehzahl der Spindel/Garngeschwin- 
digkeit) genau wie bei der Ublichen Verdrehung zu bestimmen. 

Urn das Ziel gem&ss der Erfindung zu erreichen, betrSgt 
die Zahl der erf orderly chen Verdrehungen (Fehlverdrehung) 
pro Fadenmeter 0*1 X - 1.5 X, inshesondere 0.5 X 1.2 X 
(mM; der Massgabe, dass X « 270, 000/d+6O+8O0, d « Denier 
der Or ] rtlnal faser) . 
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In gleicher Weise kann die Verdrehung bei Raumtemperatur 
(beispielsweise 20°C) Oder durch Erhitzen (beispielsweise 
190°C) durchgeftlhrt werden und das Zufiihrungsverhaltnis 
(Geschwindigkeit der Zumhrmigswalze/Geschwindigkei t der 
Abgabewalze) kann 0.8 bis 2.0 betragen. 

Die vorstehenden Erklarungen wurden bezilglich des FT-Ver- 
fahrens gegeben, jedoch kann das FT-Verfahren hSufiger 
als zweimal durchgeftlhrt werden und welter kann nach der 
Fehlverdrehung durch das FT-Verfahren eine Thermofixie- 
rung und eine herkBmmliche Verdrehung durchgeftlhrt wer- 
den* 

Beziiglich des Vielstufenverfahrens (multi-step process) 
wird ausgefUhrt: 

Dieses Verfahren kann zwei Stufen Verdrehung - um- 
gekehrte Verdrehung (Aufdrehung) , drei Stufen Ver- 
drehung - Therraofixierung - umgekehrte Drehung, vier 
Stufen Drehung - Thermof ixierung - umgekehrte Dre- 
hung - Thermo fixierung oder welter viele Stufen kombinie- 
ren. 

In diesem Fall 1st die Zahl der Verdrehungen beziiglich 
der Fibrillung (Ublicherweise die erste Stufe) die glei- 
che wie in dem vorstehend beschriebenen FT-Verfahren. Die 
Zahl der Verdrehungai in die umgekehrte Richtung, die da- 
nach durchgeftlhrt wird, kann gleich oder unterschj edlich 
gegentiber der urspriin&ichen Zahl der Verdrehungen sein, 
wobel es jedoch bevorzugt ist, dass sle zumindest 50, vor- 
zugswelse zumindest 70 % der urspriingli chen Zahl der Ver- 
drehungen betr&gt. Wenn dJe Original zah] der Verdrehungen 
von der Zahl der uragekehrten Verdrehunpren unterschi edl i nh 
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1st, werden die Fasern tatsachlich verdreht und die Zahl 
der wirklichen Verdrehungen und deren Richtung kann in Ab- 
hangigkeit von deni Ziel gewahlt werden. 

Die beim FT-Verfahren durchgefiihrte Fehlverdrehung kann 
durch eine herkbmmliche Fehlverdrehungsmaschine, die mit 
einem Fehlverdrehungsteil versehen ist, durchgefUhrt wer- 
den, der aus einer Spindel zwischen einer Zufuhrungswalze 
und einer Abgabewalze und einem Heizteil besteht, welcher 
ein elektrisches Heizgerat darstellt Oder die Fehlverdre- 
hung kann durch Vorsehen eines Fehlverdrehungsteiles zwi- 
schen einer Zufilhrungswalze einer Verstreckungs vorrichtung 
und einer Aufspul vorrichtung zur kontinuierlichen Bewir- 
kung der Verstreckung und Fehlverdrehung durchgefUhrt wer- 
den. 

Ais Fehlverdrehungsteil konnen herkSmmliche Vorrichtungen, 
beispielsweise eine Spindel , eine Vorrichtung zur direkten 
Fehlverdrehung von Faden durch BerOhrung der FUden mit einer 
rotLerenden Walze, welches eine Vorrichtung zur Erzeugung 
der Verdrehung direkt durch Reibung darstellt, und eine 
Vorrichtung des Luf tstrahltypus, welche F&den eine Fehl- 
verdrehung durch einen rotierenden Fluss von Pressluft ver- 
leiht, verwendet werden. 

Als Heizteil konnen herkomraliche plattenfSrmige oder roh- 
renfSrmige Heizelemente Verwendung finden, wie Jedoch vor- 
stehend erwahnt wurde, ist in Abhangigkeit vom Zweck nicht 
jedes Heizelement verwendbar. Bel dem Vielstufenverf ahren 
konnen herk5mmliche Dreher (Doppeldreher, Aufdreher Rouble 
twister, uptwisterJ7 und dergleichen) verwendet werden. Die 
Thermofixierung kann durch die folgende Vorrichtung bewirkt 
werden, Hierbei wird eine mit Filden umwundene Haspel mit 
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Wasserdampf Oder heissem Wasser Oder der ablaufende Faden 
durch einen Metallheizer Oder eln Helzrohr erhitzt. Durch 
das Verfahren geroass der Erfindung konnen verschledene Pa- 
sern erhalten werden. 

Als Polyester kcSnnen In der Erflndung Polyathylenterephtha- 
lat, Polyatfaylenoxybenzoat, Polytetramethjaenterephthalat, 
Pdlydimetlsylcyclohexaii-terephthalat, Polypi valol acton und 
Copolyester, die die Komponenten dieser Polyester en thai- 
ten, verwendet werden. 

An Polyamiden, die In der Erflndung verwendet werden kon- 
nen * werden Nylon 6, Nylon 66, Nylon 11, Polymethaxylen 
adipamid und Copolymere, die die Komponenten dieser Poly- 
amide enthalten, erwgftnt. 

Die in der Erflndung zu verwendende Kombination von Poly- 
t ester und Polyamid kann wahlweise in AbhSngigkeit von der 

^ Aufgabe gewShlt werden. Wenn hochgekrSuselte FMden durch 

j Armendung der Pehlverdrehung erhalten werden solien, 1st 

vj as bevorzugt, Polyester und Polyamid zu kombinieren, die 

] . in geeigneten Fehlverdrehungsbedingungen gleich sind, bei- 

spielsweise einer Kombination von PolySthylenterephthalat 
und Nylon 66. 

5j Die folgenden Beisplele dienen zur Veranschaulichung der 

■ ~; Erflndung, ohne dlese einzuschrSnken. 



Belspiel 1 

Unter Verwendung der in Pig. 6 gezeigten Spinndilse, ml t 
der Massgabe, dass IF DTisenaustritte 111 in einem Krets- 
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■■imfang einer Spinndlisenplatte 110 anseordnet und neun 
Gruppen innerer DUsenaustritfe 5 und Kanale 8, und neun 
Durchtritte 4 auf dem Boden der inneren Spinnduse 100 
peoffnet sind, so dass sie abwechselnd den DUsenaus- 
tritten 111 entsprechen, werden Poly&thylen-terephtha- 
lat (PET) , mit einer Strukturviskosltat von 0,71 *>«i 
^0°C In o-Chlorphenollosung und Polyhexaniethylen-adi- 
pamid (Nylon 66), das eine Strukturviskosltat von 1*05 
bei 50°C in m-Kresol aufweist, separat geschmolzen und 
das geschmolzene PET und das geschmolzene Nylon 66 wer- 
den einer Versorgungskamtner 2 und einer Versorgungskam- 
mer 1 in einetn GewichtsverhSiltnis 7/1 durch eine Forder- 
pumpe jeweils zugeftihrt. Die Teraperatur der SpinndUse 
wird auf 290°C gehalten und beide geschmolzene Polyme- 
re werden aus kreisforaiigen DUsenaustritten gesponnen, 
die jeweils einen Durchmesser von 0*25 mm aufweisen, 
und in Luft gekuhlt. Die gesponnenen FSiden werden mit 
einer Geschwindigkei t von 700 m/min. unter Olung auf- 
gewickelt, durch eine Verstrecknadel auf das 3* 6- f ache 
bel 105°C verstreckt und unter Bertfbrung mit einer auf 
165°C befindlichen Metallplatte wahrend etwa 0.1 Sekun- 
den unter Erhalt verstreckter Garne von 75 Deniers/18 
Faden aufgewickelt, welches als Garn F 1 bezelchnet wird. 
Das Gam F 1 1st aus neun Polyestereinzelkomponentf aden 
und neun MultisegraentfSden zusamnengesetzt^ die den in 
Fig. 2 gezeJgten Querschnitt aufweisen, in dem PET durch 
diinne Nylon 66 Schichten in vier Segmente seteilt 1st 
und vier Segmente gleichforraig verteilt sind. (Das Konjugie- 
runr:r»verhaltnis von PET/ttylon 66 betrSgt 3/1) 

7.um Vergleich werden der Mu3 tisegmentf aden und der Poly- 
crj.'ir'iinzelkcmponentfaden getrennt gesponnen und verstreckt* 
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Insbesondere durch^die Verwendung einer Spinnduse, wie 
sie in Pig. 6 gezeigt ist, in der achtzehn DUsenaustritte 
111 auf einer SpinndUsenplatte 110 angeordnet und acht- 
zehn Gruppen innerer DUsenaustritte 5 und Kanale 8, die 
diesen DUsenaustri tten 111 entsprechen auf der inneren 
Spinndtlsenplatte 100 vorgesehen sind, werden PET und 
Nylon 66 in der gleichen Weise wie beJ Herstellung des 
Games F^ versponnen und verstreckt. Das ZufUhrungs- 
verhMltnis von PET/Nylon 66 betrag 3/1 in Gewichten, 
wodurch MultisegmentfSden von 75 Deniers/l8 FSden er- 
halten werden, die als Gaum bezel chnet werden, 

PET wird getrennt in einem herkSmml 1 chen Verfahren un-. 
ter Bildung von PET-F&den mit 75 Deniers/18 FSden ver- 
sponnen, welche als Garn bezeichnet werden. 

Die Game P 1# F^ und F^ werden ffehlverdreht und sodann 
in ein Metallrtfhrenheizgerat rait einetn inneren Durchmes- 
ser von 3 mm und einer Lange von 50 cm, der auf 215°C 
ertiitzt 1st, eingefUhrt und mit einer Geschwindigkeit von 
60 m/min. durch eine mit 200.000 U/min (rpm) rotierende 
Spindel herausgezogen und mit einer Geschwindigkeit von 
55 tn/min. aufgespult. 

Nach der Fehlverdrehung werden die Garne F l und F 2 vol 1- 
kommen fibrilliert und in dem Garn F^ werden die f ibrillier- 
ten Segment e und die Polyestereinzelkomponentfaden grund- 
lich verwickelt und homogen aufgeteilt. Jedes der vorste- 
hend erw&hnten f ehlverdrehten Garne wird S-verdreht und 
Z-verdreht, diese verdrehten Garne werden verraischt und 
sodann durch eine RundstriclanaschJne von 5.00 ax (20 Gau^e) 
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zu flacngestrickten V/aren ver&rbeitet, die veredelt, gefarbt 
unu durch Dair.pfbehandlung in Anzugsstoffe Ubergefuhrt wer- 
den. 

Die result! erenden Anzugsstoffe werden vermessen, wobei 
die ei'haltenen Ergebnisse in der nachstehenden Tnbelte 
I zusammengefasst sind- 

TabelJ e 1 



Gara 


Sperrifckeit 
bzw. Yerdich-, 


Elastizi- 
tat bzw. 
RUckfede- 
rung 


Weich- 
heit 


Former- 
haltungs- 
eigen- 
3 chaTt 


P. i/efflSss 
1 der JSr- 
findung 


0 


0 


0 


0 


P 0 Verglei- A 
2 chend a 


X 


0 


X 


1 

F, Verglei- 1 A 
3 chend 

I 

i 


0 


X 


0 



in der vorstehenden Tsbelle werden dJe Sperrlgkeit bzw. 
Verdi ohtung, Blastizi t-.Ut und VJeichheit durch Fuhlen und 
die Form erhaltende Eigenschaft durch £in- zeL lung der D 
formation einer quadratischen Form des Anzugsstoffes 
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der fttnfmal gewaschen wurde,in drel Klassen bestimmt. 

Wie aus Tabelle 1 hervorgeht, weist der unter Verwendung 
des vermischten Games P^, das dureh das erfindungsgemasse 
Verfahren hergestellt wurde, erzeugte Anzugsstoff eine 
hohe Verdichtung und eine gemasslgte Riickstellkraf t . wei- 
ter Weichhelt und eine ausgezeichnete Forroerhal tungs- 
elgenschaft auf und 1st mit den Merkmalen natUrlicher 
und kdnstlicher P-^sern versehen. 

Beispiel 2 



Die gemischten PMden werden im wesentlichen in der glei- 
chen Weise wie Garn F x in Beispiel 1 erzeugt, wobei das 
ZufUhrungsverhHltnis von PET/Kylon 66 auf 3/1, 5/1 • 7/1 
und 9/1 verSndert wurde. Venn das Zuftthrungsvenhaltnis 
von PET/Nylon 66 3/1 betragt, 1st das Konjugierungsver- 
hSltnis von PET/kylon 66 in dem Multisegjnentf aden im we- 
sentlichen 1/1. Wenn die ZufUhrungsverhSltnisse 5/1 j 
7/1 und 9/1 sind, ergeben sich Jewells Konjugationsver- 
haltnisse von im wesentlichen 2/1 9 3/1 und */l. Wenn das 
Konjugierungsverhaltnis von PET/fcylon 66 des Multiseg- 
mentfadens 1/1 und 2/1 betrSgt, d»h. # wenn ein Anteil 
an Polyamid in dem Multisegmentfaden von 50 % und 33 % 
vorliegt, Ziehen die auf Spulen aufgewlckelten Gam nach 
der Verstreckung lose F&den und verursachen bei dem 
nachfolgenden Pehlverdrehungsschritt Schwierigkeiten. 

Andererseits, wenn das Konjugationsverhaltnis 3/1 betrllgt, 
d.h. , wenn der Polyamidanteil in dem Multisegmentfaden 25 /' 
betragt, ist die Menge der auTtretenden losen Faden Bering 
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unci es erfolgt keLne Behinderung in der folgenden Stufe* 
Bei Oarn eines Kon jugiemmgsverh&l trusses von 4/1 j indem 
der Polyamidanteil in dera Mult J segmentf aden 20 £ betragt, 
trotcn keine losen Faden auf . 



Beispjel .5 



t -Polyoaproamid (Nylon 6, Strukturviskositat in der m-Kre- 
sollosung betragt bei 30°C 1.1) und PET werden in der in 
Beispiel 1 beschriebenen Weise versponnen und verstreckt, 
v/obei bei einera ZufUhrtmgsverhaltnis von TET/Nylon 6 von 
9/1 das Garn mit 75 Deniers/l8 Faden erhalten wird. Das 
result! erende Garn F^ wird fehlverdreht. Die derart be- 
handelten Game werden rait einer Geschwindigkeit von 60 m/min 
ohne Verwendung eines Heizers zugefiihrt und mit einer Ge- 
schwindigkeit von 60 m/mln durch eine Fehlverdrehungsspin- 
del, die mit einer Geschwindigkeit von 1,900,000 rpm 
rotiert, herausgezogen und mit einer Geschwindigkeit von 
61.2 m/min auf gewickelt. 

Die Multisegmentfaden in dem G-rn F^ werden nach der Fehl- 
verdrehunp; f ibrilliert. Das Garn F 4 1st nach der Fehlver- 
drebung im wesentlichen nicht gekrauselt und weist eine 
Flexibilj tat, mittlere Elastizltat und seidengleichen 

Gl.an7 auf. 
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Paten tanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung geraischter FMden, dadurch 
gekennzel c h n e t , dass man einen Poly- 
ester und ein Polyamid durch eine Ubliche Spinndtise 
gleichzeitlg zu gemischten PMden verspinnt, die aus 
MultlsegmentfSden, wobei in jedem der Polyester durch 
das Polyamid in zurnindest drei Segmente geteilt 1st, 
und PolyestereinzelkomponentfMden bestehen, so dass 
die folgenden Bedingungen 

(1) dass der Anteil des Multise^nentf adens 
in den gesamten gemischten PSden 40 bis 70 Gew.# 
betrSgt, 

(2) dass der Anteil des Polyamids in den ge- 
samten gemischten FSden weniger als 40 Gew.$6 und 
der Anteil des Polyamids in Jedem der Multi segment- 
fMden weniger als 50 Gew,# betrMgt, 

(3) dass das Polyamid die dtinnen Schichten mit 
einer gleichmHssigen Dicke, die radial in dem Quer- 
schnitt des Multi segment f adens divergieren ausbildet, und 

(4) dass ein Polyestersegment in dem Multiseg- 
mentfaden weniger als 1 Denier und der Polyester- 
einzelkomponentf aden mehr als 2 Deniers aufweist 
erftlllt sind, die gesponnenen vermischten PKden ver- 
streckt und sodann die verstreckten vermischten Faden 
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einer Fehlverdrehung sur Fibrillierung der Multisegmenfc 
faden unterwirft, 

2* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass man einen Anteil an Polyamid 
in den gesamten , gemischten FSden von weniger als 30 
Gew.f? verwendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
ze.ichnet, dass man einen Polyamidanteil in 
dem Multisegmentf aden von weniger als 25 Gew,£ ver- 
wendet. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass man dem Poly amid in dem Mul- 
tisegmentfaden eine X-fc5rmige Form, Y-f8rmige Form 
oder ^C-formige Fonr verleiht* 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass das Polyestersegnent in dem 
Multlsegmentfaden weniger als 0-7 Deniers aufweist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet dass der Polyestereinzelkomponent- 
faden 3 bis 10 Deniers aufweist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeioh- 
n e t , dass man als Polyester PolySLthylen-terephthalat 
verwendet, 

fi. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass man als Polyamid Polyhexa- 
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raethylen-adipamid verwendet. 

9. Verfahren naeh Anspruch 1, dadurch g e k e n n 
zeichnet, dass man als Polyamid t -Poly- 
oaproamid verwendet, . 
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